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©Extruder 

© Ein Extruder (1) e nth 2 It elne Einfullvorrichtung (2} mm 
Materia lei nfa II dutch erne ElnfQH&ffnung (3) etif wenlgstens 
eine Schnecke (4, 4'). Die Schnecke (4, 4') hat rumlndest im 
Bereich der Elnfulldffnung [3) wenlgstens bereichswelse 
Schnecke ng&nge (41,42. 43. 44, 45) mlt in Extras lonerichtung 
(5) zunehmenden Stelgungen. Der Materialrulauf 1st 1m 
Bereich der EinfQlIdffnung (3) euf SchneckengSnge (41, 42, 
43, 44. 45) unterschiedlicher Stelgungen durch die Einfullvor- 
richtung (2) einsteJJbar. 
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Beschreibung diskrete Werte zur MaterialzufOhrung einstellbar sind. 

Durch eine entsprechende Steuerung der ElnfOUvor- 

Die Erfmdung betrifft einen Extruder gemflB dem richtung sind jedoch audi Zwischenwerte dieser Mate* 

Oberbegriff des Anspruchs 1. rialmengen einstellbar. Wenn sich die Steigungen der 

Extruder weisen eine oder mehrere Schnecken auf, 5 Schneckengflnge kontinuierlich flndern, so hat dies den 

denen Material zur Verarbeitung zugefObrt wird. Dazu Vorteil, daB die MaterialzufOhrung besonders fein abge- 

ist eine EinfOIIoffnung vorgesehen, durch die der stimmt und deren Zusammenhang mit der Stellung der 

Schnecke das Material von einer Einf GUvorrichtung zu- EinfOllvorrichtung relativ zu den Schnecke ngftngen ein- 

gespeist wird. Urn einerseits einen ordnungsgem&Ben fach und kontinuierlich, wie z, B. linear vorgegeben wcr- 

Betrieb des Extruders und andererseits eine gewflnschte to den kann. 

Qualitflt der Extrusionsprodukte sicher zu steilen. ist es GemflB einer bevorzugten Ausf Ohrungsform nach 
erforderUch, die Materialzufuhr so zu steuern, daB der Anspruch 3 enth&It die EinfflUvorrichtung einen Fail- 
Extruder immer die richtige Materialmenge erhfllt trichter. Dabei kann der Materialzulauf im Bereich der 
Hierzu sind dem Fachmann aus praktischen Anwendun- EinfOIIoffnung auf Schneckengflnge unterschiedlicher 
gen und VerOffentlichungen z. B. Wiegebflnder und Do- 15 Steigung durch den FQUtrichter einstellbar sein. Ein wei- 
siergerflte bekannt, die vor der Einf Olldffnung endea teres bevorzugtes Merkmal bei einem erfindungsgema- 
Diese Vorrichtungen ermOgUchen eine Steuerung der Ben Extruder besteht nach Anspruch 4 darin, daB die 
ZufOhrmenge des Materials anhand dessen Cewichts EinfOllvorrichtung oder gegebenenfalls deren FOlltrich- 
bzw. DurchfluBgeschwindigkeit Eine derartige Steue- ter einen Auslafi hat, dessen wirksame AuslaBOffnung 
rung ist jedoch aufwendig und ungenau. 20 im Bereich der Einf Olldffnung wenigsten langs der Ex- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Ex- trusionsrichtung bezOglich der Schneckengflnge unter- 

truder zu schaf fen, bei dem die Zulauf menge von Mate- schiedticher Steigung variierbar ist. Bel einer Variante 

rial auf einfache und genaue Weise bestimmbar ist dieser Ausf Ohrungsform ist vorgesehen, daB der Materi- 

Diese Aufgabe wird mit einem Extruder gemfl& dem alzulauf im Bereich der EinfQlldffnung auf Schnecken- 

Anspruch 1 geldst 25 gflnge unterschiedlicher Steigung insbesondere durch 

Demgem&B weist mindestens eine Schnecke eines den AuslaB einstellbar ist 

gattungsgemflBen Extruders wenigstens im Bereich der Darauf aufbauend ist bei einer weitercn im Anspruch 

EinfOIIoffnung zumindest bereichsweise Schneckengfln- 5 beschriebenen Ausf Ohrungsform eine AuslaBOffnung 

ge auf, deren Steigungen in Ex trusionsrichtung zuneh- mil einer vorgegebenen konstanten AuslaBfl&che ent- 

men. Weiterhin ist die EinfOllvorrichtung derart, daB sie 30 halten. Dabei ist dann der AuslaB zum Variieren der 

eine Steuerung des Materialzulaufs im Bereich der Ein- wirksamen AuslaBOffnung alleine oder zusammen mit 

fOlldffnung auf Schneckengflnge unterschiedlicher Stei- der EinfOllvorrichtung oder gegebenenfalls deren F01I- 

gung ermdglicht Damit ist die Fflilmenge des Extruders trichter zumindest langs der Extrusionsrichtung ver- 

volumetrisch einstellbar. stellbar. 

Bei dem erfindungsgemflBen Extruder wird somit die 35 Die vorgenannte AusfOhrung erfflhrt durch die Merk- 

zugefQhrte Materialmenge durch den von den Schnek- male des Anspruchs 6 eine Weiterbildung, indem die 

kengflngen definierten Raum bestimmt Entsprechend EinfOllvorrichtung oder nur deren AuslaB z. B. wenig- 

den unterschiedlichen Steigungen der Schneckengflnge stens im wesentlichen im Bereich der EinfOIIoffnung des 

variieren auch die dazwischen liegenden Rflume und Extruders langs der Extrusionsrichtung verschiebbar 

ermdglichen so eine entsprechende Bemessung der Ma- 40 oder verschwenkbar ist. 

terialzuf Qhrung, indem eingestellt wird, zwischen wel- Die Einsteliung der MaterialzufOhrmenge gem&B den 

che konkreten Schneckengflnge der Materialzulauf von vorbeschriebenen AusfOhrungsformen erfolgt somit da- 

der EinfOllvorrichtung erfolgt durch, daB die EinfOllvorrichtung, ihr FQUtrichter oder 

Erf indungsgemflB wird die Zulauf menge des Materi- deren bzw. dessen AuslaB relativ zu den Schneckengfln- 

als zum Extruder folglich volumetrisch bestimmt. Da 45 gen unterschiedlicher Steigung positioniert wird, so daB 

dafQr weitere physikalische GroBen, wie 2. a Gewicht Material der Schnecke nur in einem bestimmten Bereich 

oder FlieBgeschwindigkeit des Materials zur Mengen- zugef Qhrt und durch den dort durch die Schneckengfln- 

bemessung unberQcksichtigt bleiben kOnnen und wei- ge definierten Raum mengenm&Btg bemessen wird. 

terhin die Regelung der ZufOhrmenge des Materials di- Die AuslaBOffnung kann gemflB einer weiteren Aus- 

rekt im Extruder erfolgt, kann die MaterialzufOhrung 90 fOhrungsform der vorliegenden Erfmdung eine variable 

bei dem erHndungsgemaBen Extruder genau und ein- AuslaBfl&che aufweisen, die wenigstens langs der Extru- 

fach durchgefUhrt werden. sionsrichtung bezugu'ch der Schneckengflnge unter- 

Ein Vorteil der Erfmdung besteht darin, daB auf wen- schiedlicher Steigung verflnderbar ist, wie in Anspruch 7 

dige Vorrichtungen, wie Wiegebflnder oder Dosiergerfl- beschrieben ist. Bei dieser Ausf Ohrungsform kann die 

te eingespart werden kOnnen. Dadurch wird weiterhin 55 EinfOllvorrichtung oder deren FQUtrichter im Qbrigen 

in vorteilhafter Weise die Zuverlflssigkeit des Extruders bezOglich der Schnecke ortsfest angeordnet sein. Bei 

erhOht, da dessen Betrieb nicht vom insbesondere ge- dieser AusfOhrungsform muB nicht die gesamte EinfOU- 

nauen Funktionieren weiterer Vorrichtungen abhflngt vorrichtung oder deren FQUtrichter oder der AuslaB 

Ein weiterer Voneil der Erfmdung besteht darin, daB zum Einstellen der MaterialzufOhrmenge bewegt wer- 

die Zulauf menge des Materials besonders genau regu- «o den. GemflB der Weiterbildung nach Anspruch 8 genOgt 

liert werden kann, urn beispielsweise Schwankungen es z. B, daB der AuslaB zum Variieren der AuslaBfl&che 

von physikalischen GrOBen des zu verarbeitenden Ma- der AuslaBOffnung ein variables Wandteil enthfllu Dabei 

terials auszugleichen. muB dann lediglich das Wandteil verstellt werden, um 

GemflB Anspruch 2 ist vorgesehen, daB sich die Stei- den Materialzulauf auf die Schnecke zu steuern. Bevor- 

gungen der Schneckengflnge der Schnecke stufenweise 65 zugt kann nach Anspruch 9 das variable Wandteil we- 

oder kontinuierlich flndern. Stufenweise in Extrusions- nigstens im Bereich der EinfOIIoffnung des Extruders 

richtung zunehmende Steigungen der Schneckengflnge langs der Extrusionsrichtung verschiebbar oder ver- 

haben den Vorteil, daB besonders einfach vorbestimmte, sen wenkbar sein. Das vorstehend ausgefQhrte Grand- 
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konzept einer variablen AuslaBflache kann aber bei- 
spielsweise auch durch einen AuslaB a us cincm elasli- 
schen Material rcalisiert werden. 

Nach Anspruch lb ist bei einer weiteren bevorzugten 
AusfOhrungsform der Erfindung vorgesehen, dafl die 3 
Schnecke(n) in cincm Extrusionszylinder drehbar ange- 
ordnet ist/sind, der in der Einzugszone der Schnecke(n) 
die EinfOllOffnung enlhalL Wenn dabei gemaB Anspruch 
1 1 die Einfailvorrichtujig an dem Extrusionszylinder an- 
geordnet ist, kann beispielsweise eine besonders kom- 10 
pakte Bauform erreicht werden. 

Besonders genau und einfach kann die Steuerung und 
Verstellung der BnfQHvorrichtung zur Bemessung der 
Zulaufmenge des Materials dann vorgenommen wer- 
den, wenn dazu im Bereich der EinfQUdffnung auf is 
Schneckengange unterschiedlicher Steigung durch die 
EinfQlivorrichtung und/oder gegebenenf alls deren Teile 
mit letzterer bzw. letzteren zusammenwirkende elektri- 
sche und/oder hydraulische Steuereinrichtungen und 
zus&tzlich oder altcrnativ derartige SteUcinrichtungen 20 
vorgesehen sind, wie in den AnsprOchen 16 und 17 be- 
schrieben ist 

Eine besonders genaue Einstellung und Anpassung 
des Materialzulaufs wird durch die Ausgestaltung ge- 
maB Anspruch 18 ermdglicht, wonach der Materialzu- 25 
lauf durch die EinfOllvorrichtung bei laufendem Betrieb 
des Extruders steuerbar ist. Dies ermdgUcht eine direkte 
Beeinflussung der Qualitat der Extrusionsprodukte 
wahrend der Herstellung durch Steuerung der FOllmen- 
ge des Extruders. 30 

Weitere vorteilhafte und bevorzugte Ausgestaltun- 
gen ergeben sich aus den Qbrigen UnteransprOchen so- 
wie den moglkhen Kombinationen der im einzetnen 
beanspruchten Merkmale. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von AusfQh- 35 
rungsbeispielen naher beschrieben, die in der Zeichnung 
dargestcllt sind, in der: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine erste AusfOh- 
rungsform der Erfindung zeigt, 

Fig. 2 einen Langsschnitt durch die AusfOhrungsform 40 
von Fig. 1 in einer Einstellung fUr eine groBe Material- 
zulaufmenge. 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die AusfOhrungsform von 
Fig. 1 zeigt, wobei eine Einstellung fur eine geringe Ma- 
terialzulauf menge dargestcllt ist und nur der in 45 

Fig. 1 gezeigte AuslaB des FQUtrichters dargestcllt 1st, 

Fig. 4 einen Langsschnitt durch eine zweite AusfOh- 
rungsform der vorliegenden Erfindung zeigt. 

Fig* 5 eine Darstellung der AusfOhrungsform von 
Fig. 4 im Langsschnitt ist, wobei eine maximale Materi- so 
alzulaufmenge eingestellt ist. 

Fig. 6 eine Draufsicht auf die AusfOhrungsform von 
Fig. 4 zeigt, wobei eine Einstellung fOr eine geringe Ma- 
terialzulaufmenge dargestellt ist und nur das variable 
Wandteil des in Fig. 4 gezeigten FOUtrichters dargestellt 55 
ist 

tn der Zeichnung der folgenden Beschreibung sind 
gleiche Teile durchgehend mit gleichen Bezugszeichen 
versehen. Die Zuordnungen und funktionalen Zusam- 
menhflnge der einzelnen Bestandteile sind bei den un- w 
terschiedlichen AusfQhrungsbeispielen daher analog. 

In den Fig. 1 bis 3 ist ein Extruder I dargestellt, der 
zwei Schnecken aufweist, von denen in den Fig. 1 und 2 
nur eine Schnecke 4 sichtbar ist. Die Schnecke 4 ist urn 
ihre Langsachse 46 drehbar in dem Extrudergehause « 
angeordnet, das durch einen Extrusionszylinder 6 gebil- 
det ist. 

Der Extrusionszylinder 6 weist eine EinfQllOffnung 3 


auf, die in der Einzugszone der Schnecke 4 Hegt Eine 
EinfOllvorrichtung 2 in Form eines FOUtrichters 21 ist 
mit dessen AuslaB 22 in der EinfOUOffnung 3 langs der 
Extrusionsrichtung 5 verschiebbar angeordnet. 

Die Schneckengange 41. 42. 43. 44 und 45 der Schnek- 
ke 4 im Bereich der EinfQUdffnung 3 haben in Extru- 
sionsrichtung 5 zunehmende Steigungen. Dadurch wer- 
den zwischen den Steigungsabschnitten Kammern un- 
terschiedlichen Volumens gebildet In dem der FOIltrich- 
ter 21 der EinfQlivorrichtung 2 innerhalb der EnfOUdff- 
nung 3 langs der Extrusionsrichtung 5, die bei der ge- 
zeigten AusfOhrungsform parallel zur Langsachse 46 
der Schnecke 4 verlauft, verschoben wird, wird das 
JCammervolumen und damit die FOllmenge pro Schnek- 
kenumdrehung verandert 

Der AuslaB 22 des Trichters 21 hat eine AuslaBoff- 
nung 23. die bei Verschieben des Trichters 21 Ober der 
Schnecke 4 so verschoben wird, daB sie den Materialein- 
fall selekdv auf die Schneckengange 41. 42, 43, 44 oder 
45 oder diesbezOgUche Zwischenstellungen ermoglichu 
Wie daher leicht einzusehen ist, kommt es nur darauf an, 
an welchem Ort des Bereiches der Schnecke 4 mit unter- 
schiedlich steilen Schneckengangen 41 bis 45 die Aus- 
laBdffnung 23 liegt Es ist daher mBguch, beispielsweise 
den FOUtrichter 21 zusammen mit dem AuslaB 22 zu 
schwenken, urn den Materialeinf all durch die AuslaBdff - 
nung 23 auf oder zwischen entsprechende Steigungen 
41 bis 45 der Schnecke 4 zu lenken. Derselbe Effekt 
kann erreicht werden, wenn nur der AuslaB 22 des FOU- 
trichters 21 Qber der Schnecke 4 im Bereich der EinfQll- 
Offnung 3 verschoben oder verschwenkt wird. 

Wie in der Fig. 1 ferner zu erkennen ist, wird der 
maximale Verstellweg des FOUtrichters 21 der EinfQli- 
vorrichtung 2 in die Richtungen des Doppelpfeiles 51 
durch die Langsausdehnung der EinfQUdffnung 3 langs 
der Extrusionsrichtung 5 vorgegeben. Die betden Ex- 
tremstellungen des FOUtrichters 21 sind dabei zum einen 
durch die Darstellung in durchgezogenen Linien (mini- 
male FOllmenge) und zum andern durch die Darstellung 
in strichpunktterten Linien (maximale FOllmenge) wie- 
dergegeben. Die Stellung des FOUtrichters 21 for die 
maximale Materialzuiaufmenge ist ferner in Fig. 2 dar- 
gestellt 

Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf die AusfOhrungsform 
der Fig. 1 und 2, wobei das OberteU des FOUtrichters 21 
weggelassen wurde, urn eine ungehinderte Sicht auf die 
EinfOUof fnung 3 und den AuslaB 22 zu ermogUchen. 

Die Stellung des Auslasses 22 ist in Fig. 3 dieselbe. wie 
in Fig. 1. DJi, daB durch die DarsteUung in durchgezo- 
genen Linien die Stellung des FQUtrichters 21 bzw. sei- 
nes Auslasses 22 bezeichnet ist, in der die Zulaufmenge 
des Materials zum Extruder auf ein Minimum eingestellt 
ist. Im Bereich der Schneckengange 41 und 42 hat die 
dazwischenliegende Kammer n&mlich das geringste Vo- 
lumen der durch die Schneckengange 41 bis 45 gebilde- 
ten Kammern. 

Der AuslaB 22 1st in Fig. 3 in derselben Stellung ge- 
zeigt, die er in Fig. 1 einnimmt In der EinfOU6ffnung 3 
und durch die AuslaBoTfnung 23 des Auslasses 22 sind 
die Schneckengange 41 und 42 der Schnecke 4 sichtbar. 
So wie die Schnecke 4 um ihre Langsachse 46 drehbar 
gelagert ist, ist auch die zweite Schnecke 4' um ihre 
Langsachse 46' drehbar gelagert. Die Schneckengange 
der zweiten Schnecke 4' sind passend zu denen der er- 
sten Schnecke 4 angeordnet und ausgebildet, so daB sich 
die beiden Schnecken 4, 4' gegensinnig in dem Extru- 
sionszylinder 6 drehen konnen. Die Steigungen der 
Schneckengange 41 bis 45 der ersten Schnecke 4 und in 
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analoger Weise die entsprechenden Schneckengange 
der zweiten Schnecke 4' nehxnen in Extrusionsrichtung 
5 (Fig. 1) kontinuierlich oder stetig zu. 

Unter der AusIaBoffnung 23 des Auslasses 22 Fig. 2 
die Schneckengange 44 und 45 der Schnecke 4 im Be- 5 
reich der Einf QllOff nung 3 erkennbar. Durch die GrGBe 
der zwischen den Schneckengangen 44 und 45 gebilde- 
ten Kammer. die von den zwischen den Schneckengfin- 
genpaaren 41/42, 42/43. 43/44 und 44/45 gebildeten 
Kammern das grG&te Volumen hat, wird die maximale 10 
Materialzulaufmenge bestimmt Da die Steigungen der 
Schneckengange 41 bis 45 jedoch kontinuierlich in Ex- 
trusionsrichtung 5 (Fig. 1 und 2) zunehmen, dient die 
Vorsteilung von einzelnen Kammern lediglich der Ver- 
deutiichung. Tatsflchlich kann volumetrisch zwischen 15 
den Schneckengangen 41 und 45 jedes bcliebige Volu- 
men in Abhangigkeit von der minimalen und der maxi- 
malen Steigung der Schneckengange eingestelit wer- 
den. 

In den Fig. 4 bis 6 ist ein zweites AusfQhrungsbeispiel 20 
eines Extruders 1 gezeigt der zwei Schnecken 4,4' ge- 
gensinnig urn ihre Langsachsen 46, 46' drehbar In sei- 
nem Extrusionszylinder 6 enthait Im Bereich einer im 
Extrusionszylinder 6 vorgesehenen Einfulloffnung 3 
weist die Schnecke 4 Schneckengange 41, 42, 43, 44 und 25 
45 mit in Extrusionsrichtung zunehmenden Steigungen 
auf. Die Steigungen der Schneckengange 41 bis 45 an- 
dern sich stufen- oder schrittweise. Die Schnecke 4' ist 
genauso ausgebildet wie die Schnecke 4, jedoch mit ent- 
gegengesetzter Steigung, so daB sich die beiden Schnek- 30 
ken 4,4' gegenlaufig drehen. 

In der EinfOlieffnung 3 ist ein FOlhrichter 21 als Ein- 
fQlIvorrichtung 2 angeordnet wobei der AuslaB 22 des 
FQlltrichters 21 ein variables Wandteil 24 enthait Zur 
Steuerung der Zulaufmenge des Materials zum Extru- 35 
der 1 ist die AuslaBaffnung 23 des Auslasses 22 veran- 
derbar, in dem das variable Wandteil 24 zwischen der in 
Fig. 1 in durchgezogenen Linicn dargestellten Position 
und der Stellung, die in dieser Darstellung in strichpunk- 
tierten Unien gezeigt ist, gemaB den Richtungen des 40 
Doppelpfeils 52 verstellbar ist Dadurch kann Material 
beispielsweise nur den durch die Schneckengange 41,42 
und 43 definierten Kammern zugefQhrt werden, wo- 
durch ein geringer Materialzulauf bestimmt ist, wie in 
den Fig. 4 und 6 dargesteUt ist Wird das variable Wand- 45 
teil 24 in Extrusionsrichtung 5 in die in Fig. 5 gezeigte 
Position verschoben, so fftUt Material auch in die durch 
die Schneckengange 43, 44 und 45 begrenzten Kam- 
mern ein. Dadurch wird eine grdBere Zulaufmenge des 
Materials zum Extruder eingestelit 50 

Durch die Verschiebung des variablen Wandteils 24 
wird somit die wirksame AuslaBaffnung 23 des Auslas- 
ses 22 eingestelit GemaB dieser Einstellung kann Mate- 
rial zwischen die Schneckengange 41 bis 45 der Schnek- 
ke 4 und die emsprechenden Schneckengange der 55 
Schnecke 4' einfallen. Da sich die Steigungen der 
Schneckengange 41 bis 45 zunehmend in Extrusions- 
richtung 5 andern, kann die Zulaufmenge des Materials 
zum Extruder 1 entsprechend den jeweils ganz oder 
teil weise beschickten Kammern gemaB der Stellung des eo 
Wandteils 24 genau gesteuert und fein abgestimmt wer- 
den. 

Bei dieser AusfQhrungsform eines Extruders wird 
folglich durch Verstelten des Wandteils 24 die aktive 
oder wirksame AusIaBoffnung 23 so eingestelit daB Ma- « 
terial bis in den Bereich der Schnecken 4, 4' zugefQhrt 
werden kann, in dem ein Schneckengang mit einer ge- 
wUnschten Steigung liegt Die ZufQhrmenge wird dabei 


durch denjenigen Schneckengang bestimmt der von 
dem MaterialfluB erreicht wird und die grOBte Steigung 
hat. 

Aufgrund der schrittweisen Anderung der Steigungen 
der Schneckengange 41 bis 45 konnen bei dieser Aus- 
fQhrungsform des Extruders 1 sehr genau diskrete Wer- 
te der ZufQhrmenge des Materials eingestelit werden. 
DarOber hinaus konnen aber auch durch Zwischenstel- 
lungen des variablen Wandteils 24 beliebige Zwischen- 
werte von ZufOhrmengen eingestelit werden. 

Allgemein wird die Erfmdung somit dadurch reali- 
siert daB die Schnecke im Bereich der EinfQiidffnung 
Bereiche unterschiedlicher Steigung hat Dadurch wer- 
den zwischen den Steigungsabschnitten Kammern un- 
terschiedlichen Volumens gebildet Indem beispielswei- 
se der FQlltrichterausgang tnnerhalb der EinfQiidffnung 
axial verschoben oder die F0lltrichter6ffnung auf Berei- 
che anderer Steigung erweitert oder verengt wird, wird 
das Kammervolumen und damit die FQllmenge pro 
Schnecken umdrehung verandert, so daB eine volumetri- 
sche Dosierungdes Materials erreicht wird. 

Die vorstehend anhand der Zeichnung beschriebenen 
AusfOhrungsbeispiele der Erfindung dienen lediglich zu 
deren Eriauterung. Der gesamte Umfang der Erfindung 
ist durch die PatentansprQche angegeben, deren samtli- 
che Realisierungen durch die Erfindung abgedeckt sind. 
Die ErHndung ist gleichermafien anwendbar bei Extru- 
dern mit einer Schnecke oder mit mehreren Schnecken, 
die so ausgebildet sein kOnnen, daB sie sich entweder 
gegensinnig oder gleichsinnig drehen kdnnen. Ferner 
kann die Erfindung auch im Zusammenhang mit koni- 
schen Schnecken ausgefQhrt werden. Beispielsweise ist 
es auch mAgUch, die Etnfull6ffnung auBerhalb der Aus- 
laBaffnung ganz oder teilweise abzudecken. 

Bezugszeichenliste 

1 Extruder 

2 Einf Qllvorrichtung 
21 FOiltrichter 
22AuslaB 

23 AuslafiOffnung 

24 variables Wandteil 

3 EinfullOffnung 
4, 4' Schnecke 

41, 42, 43; 44, 45 Schneckengange 
46, 46' LBngsachse der Schnecke 

5 Extrusionsrichtung 

51 Doppelpfeil far Bewegung von 21/22/23 

52 Doppelpfeil fQr Bewegung von 24 

6 Extrusionszylinder 

PatentansprQche 

1. Extruder mit einer Einf Oil vorrichtung zum Mate- 
rialeinfall dutch eine EinfQiidffnung auf wenigstens 
eine Schnecke, dadurch gekennzelchnet, 

daB die Schnecke (4, 40 zumindest im Bereich der 
EinfQiidffnung (3) wenigstens bereichsweise 
Schneckengange (41, 42, 43, 44, 45) mit in Extru- 
sionsrichtung (5) zunehmenden Steigungen auf- 
weist, und 

daB der Materialzulauf im Bereich der EinfUIIMf- 
nung (3) auf Schneckengange (41, 42, 43, 44, 45) 
unterschiedlicher Steigung durch die EinfOllvor- 
richtung (2) einstellbar ist 

2. Extruder nach Anspruch 1 , dadurch gckennzeich- 
net, daB sich die Steigungen der Schneckengange 
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(41, 42, 43, 44, 45) der Schnecke (4, 4') stufenweise 
oder kontinuieriicb andern. 

3. Extruder nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB die Einf Qllvorrichtung (2) einen FOlltrichter (21) 5 
en thalt, und 

daB der Materialzulauf im Bereich der EinfQlIOff- 
nung (3) auf Schneckengfinge (41, 42, 43, 44, 45) 
unterschiedlicher Steigung vorzugsweise durch den 
FOlltrichter (21) einstellbar ist. 10 

4. Extruder nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, 

daO die EinfQllvorrichtung (2\ ggf. insbesondere 
der FOlltrichter (21), einen AuslaB (22) hat, dessen 
wirksame Auslafldffnung (23) im Bereich der Ein- » 
fQUoffnung (3) zumindest lfings der Extrusionsrich- 
tung (5) bezQglich der Schneckengange (41, 42, 43, 
44, 45) unterschiedlicher Steigung variierbar ist, 
und 

daB der Materialzulauf im Bereich der EinfaUoff- 20 
nung (3) auf Schneckengange (41, 42, 43, 44, 45) 
unterschiedlicher Steigung vorzugsweise durch den 
AuslaD (22) einstellbar ist 

5. Extruder nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die AuslaB6ffnung (23) eine vorgegebene 25 
konstante AuslaBfl&che aufweist und der AuslaB 

(22) zum Variieren der wirksamen AuslaBdffnung 

(23) alleine oder zusammen mit der EinfQllvorrich- 
tung (2X ggf. insbesondere dem FOlltrichter (2 IX 
wenigstens langs der Extrusionsrichtung (5) ver- 30 
stellbar ist 

6. Extruder nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Einf Qlhrorrichtung (2), ggf. insbesonde- 
re der FOlltrichter (21) oder nur deren bzw. dessen 
AuslaB (22) vorzugsweise wenigstens im wesentli- 35 
chen im Bereich der EinfOllSffnung (3) des Extru- 
ders (1) langs der Extrusionsrichtung (5) verschieb- 
bar oder verschwenkbar ist. 

7. Extruder nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die AuslaBdffnung (23) eine variable Aus- 40 
laBflache aufweist, die wenigstens langs der Extru- 
sionsrichtung (5) bezQglich der Schneckengange 
(41 , 42, 43, 44, 45) unterschiedlicher Steigung verfin- 
derbar ist, und daB die EinfQllvorrichtung (2), ggf. 
insbesondere der FOlltrichter (21) im Obrigen vor- 45 
zugsweise ortsfest bezOglich der Schnecke ange- 
ordnet ist. 

8. Extruder nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der AuslaB (22) zum Variieren der AuslaB- 
flache der AuslaBdffnung (23) ein variables Wand- 50 
teil(24)enthalt. 

9. Extruder nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB das variable Wandteil (24) vorzugsweise 
wenigstens im wesentlichen im Bereich der Einf Oil- 
affnung (3) des Extruders (1) lings der Extrusions- $5 
richtung (5) verschiebbar oder verschwenkbar 1st 

10. Extruder nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, daB ein Extra- 
sionszylinder (6) vorgesehen ist, in dem die Schnek- 
ke (4, 4') urn ihre Langsachse (46, 46') drehbar ange - w 
ordnet ist und der in der Einzugszone der Schnecke 
(4, 4') die EinfOUdffnung (2) enthalt. 

11. Extruder nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die EinfQllvorrichtung (2) an dem Ex- 
trusionszylinder (6) angeordnet ist. 65 

12. Extruder nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Einstel- 
lung des Materialzulauf s im Bereich der Einfuliaff- 
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nung (3) auf Schneckengange (41, 42. 43, 44, 45) 
unterschiedlicher Steigung durch die EinfOUvor- 
richtung (2) und/oder ggf. deren Teile (FOlltrichter 
21, AuslaB 22, Wandteil 24) mit letzterer bzw. leu- 
teren zusammenwirkende elektrische und/oder 
elektronische Steuereinrichtungen vorgesehen 
sind 

13. Extruder nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Einstel- 
lung des Materialzulauf s im Bereich der EinfOUdff- 
nung (3) auf Schneckengange (41, 42, 43, 44, 45) 
unterschiedlicher Steigungen durch die EinfQllvor- 
richtung (2) und/oder ggf. deren TeUe (FOlltrichter 
21, AuslaB 22, Wandteil 24) mit letzterer bzw. letz- 
teren zusammenwirkende elektrische und/oder hy- 
draulische Stelleinrichtungen vorgesehen sind. 

14. Extruder nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, daB der Materi- 
alzulauf im Bereich der EinfOllOffnung (3) auf 
Schneckengange (41, 42, 43, 44, 45) unterschiedli- 
cher Steigung durch die EinfQllvorrichtung (2) bei 
laufendem Betrieb des Extruders (1) einstellbar isL 

15. Extruder nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, 

daO eine Schnecke (4) vorgesehen ist, und 
daB die EinfOllOffnung (3) und die EinfQllvorrich- 
tung (2) vorzugsweise derart angeordnet sind, daB 
der Materialzulauf zumindest im wesentlichen zen- 
tral von oben auf die Schnecke (4) erfolgt 

16. Extruder nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, 

daB zwei Schnecken (4, 41) vorgesehen und neben- 
einander angeordnet sind, und 
daB die Einf01l6ffnung (3) und die EinfQllvorrich- 
tung (2) vorzugsweise derart angeordnet sind, daB 
der Materialzulauf zumindest im wesentlichen zen- 
tral von oben teilweise auf jede der Schnecken (4, 
40 erfolgt 

17. Extruder nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schneckengange der zwei 
Schnecken (4, 4') derart ausgebildet sind, dafl letzte- 
re gegensinnig drehbar sind 

18. Extruder nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schneckengange der zwei 
Schnecken (4, 4*) derart ausgebildet sind, daB letzte- 
re gleichsinnig drehbar sind 

19. Extruder nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schnecken (4, 4') konisch sind 
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